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Die fofeentien Angaben sittd den «wn Anmeldar eingAreioliten Unterlagen 

® Siebpartie und Verfahren zur BiattbikJung in einer Siebpartie einer Papiermaschine 

© Es wi'rd eine Slebpa rtie und ein Verfahren *u r BlattbH- 
dung in diner Siebpartie einer Paprermaachine mit Hy- 
bridformer angegeban, wobei das wntora Sieb (14) eTno 
anfangliche, efntache VbnjnWasserungs*trecke (16) mit 
efnem atatlonaren Entwasseaingselarnerrt (24) bildet, die 
von efner Ooppeisiebzone gefblgt ist* an deran Beginn 
erne Formieiwafee (26) vorgesahen hrt, die von beiden 
Sieben mit efnem UmschnngungswinteJ a umschlutigen 
wird, wobei beide Sfebe (12, 14) durch mtndestans ein©, 
vorzugsweise mehrere Formierleisten (30, 32) gogan die 
Formlefwalza (26) beaifftchJagt «nd. Dabei wrd die Vbr- 
emwissaiung dor VbrentwSssarungsstrecPce (16) und dar 
Formierwabe {2Bj derart gesteue rt dafc steh beim Einlauf 
in einen nachgaordneten D-Teil (36) nut nachgieWg gela- 
gerten Formierleisten (42, 44) efn© optirnalo Scbichthoha 
von 2 bis 6 mm, voftugewetse von etwa 3 bis 4 mm er- 
gifart 
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_ , setstoffteilchcn zueimuider nicbt mehr veriindert, tonerhalh 

B«chreft«8 S35E««c* wild Femer mfi die dnbeta » Siebsone 

Die Brfindung beniffi cine Sisbpard* «ta rB*— ^^.^^dSSt^SlK 
schme, fflit eioem obercn undeinem unterco endteseo tab. rung der Fjserstoffbaho vor <kjd . 
die eice HybridforareanonSnnng bfolen, wobei das ontere 5 g^bdeistwu (Wfcnam gmndsitalich be- 

Sg^isuindem^iedei^zurEatw^ng to Mg» » <laB die Formation, die nnt retoer 

dung in einec Siebpartie : einec ^^^^t ^^^k^^^^S^t^ * 

fanner, dcr eine anSngliche emfeche \fanffltwasseauogs- «a n llBnahme ^ ^ Fasctvlies seeing. Fwner town es 

sneefce nrit etoen, stationaren Bntwasscc^gselo^J^ 15 ^S^S^SerZeo nndharLi kleinoiFlok- 

ftBt, die von ciner ^^^wfTCtS^ t^KKKSfEyi. eine bessen, Focmanon 

toD«Wj*taw . ott MM gefotgtist,* demR^er- ^^^^ ^^^cfea mtocfc eices 

^e^Lb^cundei^^^n^ ^^^tLfcn * jrfocb gen*™ daB 
BlaI*iMi«ng in etoer tabparnc smd aus dec BP-A-0 688 *> ^^^^^^^^r^Fonnad- 

sttoote mil cinem stationary ^f^^f^,?^ 25 ffieSSX ^Kdi^BeSogen to Ab- 

Saugzone reischen sem, dieFaserstoffbabo durch Pfcrfb- » ^TeineA^Dassun g an unterscbicd- 

ST^lwcise zubesaugen, jedoehfctcfiese ^tederart ^^^dS^Jj^S^^SSS 
MgecrdocU daB die KontaklflSche dic^ Wato rmtder Fa- h t^XSSsS* gcmlf! der rin- 
sXfbahn nor teiebt in die obere FKche dec PasersWff- Diese A^^^.^^Xdadun* gelost. daB 
bate etotancht, ohne jedoeb das untcre JS*~tBdi m ^^^^SS^SSwalze 
fcriim^n. Auf diese Wete soil durch das obere S^^ • ^^^^SIS^ vomMuieJpunkt 

ricbtung awoichend well beabSaofet ^8«^a D-Ieil ^£^.^228 mU nStens 
S naVbig an die Siebc angepceBtea For™^ * g^^^SS^B detect, 

D^elsiebT^ undei^p^PoritfonienmgdesD-TJnla d» Fa«n*offteto m den D-TfcU «ntntt, «m optimal 
*AbhSngigkritv<»c«Win^^ ^SS*^gUdsB die ansder EP-A-0 688 900 vor- 

Bd dnem weiteren Hybridfoimcr gemaB der J3E-A-4420 raebcode J^J^^fJ^-j^ ^ dic Bntwasse- 

801 erfelgt in einet telin^a^einfecten Sieteone t»- ^^^pS^ 
nachst ebk Vteentwissening dec FaseistofibahD mttels «- 

ner wethe von EntWasscn^gseleineDteo. Danach begitmt 60 ^^^^^ ^^gsgemiB eice Fmnier- 

dne Doppebiebwme, to der zunSchtfein D-^Imit n«±- ^etem^ korm ^J^g^ tebcn 

giebig gelagerten Fonmcdefeten dvrd^uf en w^**n ^^^^Sn^£^ uxn^Mungcn 

sich eine Forraierwalze mil Formaaonskasten undnaehgie- ^XS«bf^d 1 ^duXnSdea«« eineFbrnrier- 
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Der D-Teil kana crfindungSgemSB unabhangig v<m der 
Ait mud Dosierung der verwendctcn FaJ^toffsuspension in 
einem ffcten Ab stand bin bra: der Fotmkrwalze angeordnet 
venten. Eine Anpassung an iratcrschjedliche Faseistoffsus- 
pcosionen (Stoifdicbte, Stofi^sammcnsetzung, Suspensi- 
onshohe and das rich letztlich ergebende FlSchengewicht) 
und Bahclaufgeschwindigkef ten kaim durch die >forentwa> 
senrngsstreckc in Xombinatioa nrit der Fomriexwakc und 
deren Fbrmiedcistcn errdcbl werden. 



etwa 2 bb 6 mm, vorzugsweise von etwa 3 bis 4 mm, orgibt. 

Auf diese Weise wird eine optimal^ TCrkung des D-Tedls 
etreicbt, utn so cine gute Formation bei nur kurzer Bauiange 
zu gcwahrlcistCQ. 

Hinsiclttltch des eiogaogs genanntcu Verfahrens zur 
Blattbildung in einer Sicbpartie einer Par^rmaschtne mit 
Hybridfhrmer wild die Aufgabe der Er6ndung dadureb ge- 
lost, daB die betden Siebe die als Fonmerwatee ausgebildete 
Wake mit cinem Uraschlinguogswinkel von mindestens 10° 



In bevorzugter Wefterbilduog der Erfindung betragt der 10 u: 



TJmsctilhigungswiiikel der Formierwalze mmdestens etwa 
30° und Liegt vorzugswoisc im Bereich zwischen etwa 30 
und 90°. 

Auf diese 'Weise l3Bt sich eine intensive Bntwasserung an 
der Fortnierwalzc Gxrtichen, und es kdnnen mchrcic For- 
jnteTjeisten hmterdnandcr verwendet werden, urn eine opti- 
male Anpassung der Enrwasserung und eine optimale For- 
mation Ku erroichcD. 

In writer bevoizugter Ausfiihrung der Erfindung 1st das 
stanonare Eni^serungscicment in der 
strecke ran besaugter Stebtisch. 

Auf diese Weise kann die \brentwasserotig der Faser- 
stoffbahn in Abhangigkeit von den Eigenschaften and der 
Banerung der verweudeten Fascrstoffsuspeosion optimal 
an^paft werden. 

In welter bevoczugter Ausfthruag der Enlndung ent- 
sprich t der Abstand ton der MiOe to en; ten Walze der Sieb- 
partic, der Brustwalze, zu derMitte der Fonmerwalze etwa 
der Sumroe ans dem Radius der Bru stwafee, dem Radius det 



Vofentwfcserungsstaxfce, die Wfcksamkejl: der Formler- 
walze mit mindestens einer zugcoidnctea Formierleiste, so- 
wic die Dosierung end Art der FaserstofTsuspension derart 
auf ci oander abgestimmt werden. daB sich am Einlauf zum. 
IS I>1eil eine Sdnchthfibe der Faserstoffsuspension von etwa 
2 bis 6 mm, vorzugsweise von etwa 3 bis 4 mm, einstellL 
Auf diese Weise laBt sich crfimdungsgetttaB unter Vfetwen- 
dnag cincs Hybridfbrmers cine aiisgczeichnete BLatfbildung 
mit guter Formation und glcichmafijgern Flaehengewichts- 
20 qnerprofil aucb bei unterschiedlicben Fl2chengewichtea und 
Papicrartea erreichen. 

Es vcrsicht sich, daB die votstchcod genannten und die 
nachstehend nocb zu criSntemden Merkmale njcht nur in 
der>wdls angegebenco Korohmation, sondern auch in an- 
25 dcrcu Korabinatiooen oder in Alleiastemmg verwendbar 
rind, ohne den Rabmen der Ararlicgcnden Erfinducg zu ver- 
lassen. 

-Weitere Merkmale und Vntciie der Briindumj crgeben 
sich ans der nacbfolgcndca Beschreibung eines bevorzugten 



Formierwalze und der Lange des statknareo Eotwasse- » Ausfuliruiigsheispiels unter Bezngoahine auf die Zeich- 

oung. 

Die einzige Figurzeigt cine crfindungsgeniaBe Siebpartie 
in schemaciscber Darstellnng. 
Eine insgcsami mit der ZifiEer 10 bczeJcbnete Siebpartic 
t- 35 mufftBt ein endloses Obcrsieb 12 und ein endloscs TJntersieb 
14. 

Das Unlersieb 14 MTdet eine anfanglicbe, einfache \br- 
entwasserangsstreckc 16, die von einer Doppetsiebzone IS 
gefolgt ist, an teen Beginn eine FonnfcrwalzeZtf angeotd- 
netist 

Das Untersicb 14 ist am Beginn der Stcbfuttie 10 iiber 
eine Brustwalze 22 gefDhrt nnd gelangt ubcr einen beiaug- 
ten Sicbtisch 24 zur Fanmerwalcc 26, d5e von beiden Sicben 
12, 14 mit emem I^m^hiingungswmkel a in der GroBcr> 



Das stati onare Entwasseimigselcmcnt entreefft sich sonrit 
ubet dk gesamtc ftete Strecke zwischen der Bnwrwalze und 
der Formferwalze, and es wird eine kocnpaktCy kutze \brent- 
wasserungsstrecke ermoglicbt, die eine ausreichende Ent- 
w3ssenmgsleismng ergibt 

In wcilcr bevorzugter Ausgestahnng der ^findang sind 
die Ttenierkisten en der Formietwfllze nnd/oder im D-TH1 
nachgiebig gelagert 

Bei nachgiebigcr Lagemng dcrFormierieistec sowohl im 
D-leil ab auch an der Fotmierwalze werden Drucldmpulse 
auf die Fasetstof&uspension ansgeflbt, die an unterschitcTi- 
chc Oeschwindigkeiten und Flachengcwkhte anpaBbar 
sind, so da8 immer eine gute Formation crrcicht wird. 



In zusalzfichcr WciberbDdnng der Etfindimg ist gcgemiber 45 ordnung zwischen etwa 30 nnd 90* umschlungen wird. 

Nach der Fbrmierwalzc 26 werden die beiden Siebc 12, 14 
fiber ein tJmlcobdetneot34 in Farm einer ^Wzeoder ernes 
Umtenkschuhs umgelenkt und dmm durch dcen D-Teil ge- 
fnhrL 

Das Obecsieb 12 wird nun each einem Irennsaugcr 58, 
der imtethalb des Untersiebes 14 vorgesehen ist, liber eine 
Siebleitwalze 50 each oben weggefiihrt und Qber weitere 
Siebleitwalzcn 4ft, 48 wieder zur Fonnierwalze 26 zuruck- 



50 



der Formierwalze ein FormatiooskasteTi znr Beauf schlagung 
der Fonmerwate mit "Vakuimi vor ge s e ben. 

Dutch diesc MaBnabme wird die Entwa^ctungswirkung 
der Formierwalze vexstanVt, und dariibcr hinaus wild eine 
bessere Steucmng und Anpassuag der \brenlwasserung an 
untcrscbiedJiche Eigenschaften imdlXTsicrungcn der Faser- 
stoffsuspension ermSglicht, um eine optimale Schkhthobe 
bdm Hi ntritt derFaserstoftbabn in den D-Teil w gewSbdei- 
stcn. 

In zusStzHcher WeiterbiWnng der Erfindung umfsBt der 55 
D-Teil hdchsrens zwei in B abnl aufric h rung Inntenslnander 
anneordnete Xammem. 

Auf diese Weisc wird cine Verknrzung der Bauiange des 
D-Teils von ublichcrweise drci Kainmern auf zwei Kam- 
mem enndglicht, was erst durch die optiniaJe Hnstellung G> 
der Vorentwasserung vor dem Eintritt in deo D-Teil erJaubt 
wird. 

In bevorzugter Weiterbtldung der Erfindung sind dte 
hangc und Bntwa^serungswirkung der \foientwUsscrungF~ 
stnacke und der FormierwaJze mit Formierleiste(n) t sowie 65 



die Dosierung und Art der Fascrstofrsu specs ion am Stoff- 
auflauf derart aufeinander abgcstimmU daB sich am FSnlauf 
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An der skb an dect TYennsauger 58 anscblicBecden einfa- 
chen Langsiebstrecke sind untcrfaalb des Untersiebes 14 
Stutzfblic S9 und ein Flachsauger $0 angeordnet, bevor das 
Untersicb 14 flber eine Siebsaugwalze 52 gefiihtt wird, die 
sich auf gjeicher H5he mit der Brustwalze 22 befindet 

Die in der Siebpartie 10 gebildete Fsserstoffbahn wird 
nach der Siebsaugwalze 52 in bekantiter IVeise von einer 
Pfckup-Walzc abgenomrnen und an eine nechgeordnete 
Pressenpartie ubergeben (mcht dargestellt). 

Das Untersieb 14 ist Qber geeignete Sxebleitwalzen S4 T $6 
wieder zur Brustwalze 22 zurflckgefuhrt 

Die Vbrentwassettingsctreeke 16 ist wlativ ktnz bemcs- 
seiL. da der Abstand A zwischen der VQtte der Brustwalze 22 
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Snmjne aus dem Radius rj dcr Bruslwalze 22, aus dem Ra- 
dius J*2 Foonierwaize 26 und dcr Lang© des dazwi scberi 
angeordneten stationSren En rwassenmgsclcmcntes 24 in 
Form des besaugten Siebtisches gegcbcn ist, 

Gegenttber der Fonnierwalze 26 ist ein Formicrkastcn 2R 5 
vocgcscbcn, der mix Unterdruck beaufschlagt ist InocrhaJb 
des Foimicrkasfcns 28 sind mehrere FcunorierJejsten 30, 31 
vorgeseben, die gegen das Untersieb 14 mit noehr oder werri- 
gexgroBem Druck. anprcBbar sind Gegebenenfalls kann dcr 
AnpteBdruck anch erastelltar scin odcr cin polsicrendes Ad- 10 
pressed vorgcschcc scin. 

Im Gegensatz zu berfcommlichcfl D-Tcileo umtaBt der er- 
findungsgemSfl vorgesehene D-Teil 36 zwei hinterclnactder 
aogccidneie Kammern 38, 40, innerhalb derer attf dcr Ober- 
siebsdte und der tMcrsicbseite dutch wechsebseitig ange- 15 
ordnete Foimierleistcn 42, 44 Drvckjjnpulse in die Faser- 
sioffsuspcnsion eingeleftel werdecL Dabei laBl sich in an 
sich bekatmtcr Wrist die Intensity der Dmckimpnlse uber 
dic AnpreSdrUcke der auf der Unterseite be&adlicbeo flexi- 
Men tew. uachgicbig gelagerten Formierieisten 44 einstei- 20 
leu. 

Durch die rclaliv kurz ausgebildete Vfa^wSsserungs^ 
strecjee 16 wind in Kombinarion mit dem Fofimcrkasten 28 
und den FDnnierleisten 30, 32 due wirksame Vorenrwasse- 
rang der aus einem Stoffanflauf 20 anfgebrachten Fascr- 25 
stolrswspcnsion vot dem Etntrftt in den D-Ifeil 36 eaeicht 
Dabei !3Bt sich durch den Unterdrudc im statjonaren En> 
wassenmgselement 24, durch den Unterdruck im Pormati- 
OGsk&sten 28 und gegebenenf aus den AnpreBdruck. dcr Far* 
micrkistaa 30, 32 die Entwassernng der aufgebrachteo Fa- 30 
seistoflsuspension derart steuem, dafl am Hokuf zum 1> 
Toil 36 die II6he der Fasers tofrsuspension etwa 2 bis 6 mm, 
voczngswrise ctwa 3 bis 4 m betrSgt 

So laBl sich crftadungsgerafifi die Vorentwassening dcr 
aufgebrachten Faserstof&ttspcnsion dcrart steuem, daB un- as 
ahbSngig von den EmfluBparametein (vie ctwa Art und Do 
sferaag dec Fajersto^uspeosicm und Bahnkn^eschwin- 
(figkeit) sich cine optimalc ScMchthSbe ven voizngsweise 
ctwa3bis4miB amEiniauf zumD-Teil ergjbt, um so eme 
bestmoglkne Wkksamkeit des D-Tbils zur Erzdelung vor- 40 
tciftaftcr Blaneigenscbflftea, wie Formation nnd FlSchen- 
qnetgewichlspronl, swhcrzusleltea 

Paten tansprtiche 

45 

1. Siebpartie eiccr Papicrmascnine, mit eioem obecen 
und ewem imteren endloseo Sjeb r die ewe Hybridfor- 
mcraflordtoung Widen, wobej das untete SJeb (14) eine 
anfSnglkhe, einfacbe Vferentwassecungsstrecke (16) 
rnit einem staliotiarco Eoiwasscrungsdement (24) bil- 50 
dct, die von deer DoppelsSebrone (18) gefolgt ist, wo- 
bei am Beginn dcr Boppebicbzonc (18) eine Wake 
votgesehen ist, die von einem D-Tfeil (3tf) gefolgt irt, in 
dem Focoricrlcisten (42, 44) zac HntwSsseraag vorge- 
seben sind, dadttrch gekcnnwddliiiet, daO dae Wafee 55 
alsFormierwalze (26) ansgebildfitist, die von den bei- 
den Sieben (12, 14) vom Mttelpunkt der F^mierwalze 
(26) geseben mit eioem Umschlingungswinkel (a) von 
orindestens 10° mnschlnngen ist, und daB die beiden 
Siebe (12, 14) durcfa mindestens eine Farnmn-iciste (30, 60 
22) gegen die Fonraerwalze (26) beaufschlagt sind. 
2 Siebpartie nacb Aosprucn X 9 dadurcb gekennzeicb- 
net, daB <ter Umschlinguiigswinke! (a) mindesums 30° 
beiragt 

3, Siebpartie nacb Ansprucb 1 oder % dadurcb ge- 65 
RenoTeichne^ daB das Rtationare Bnrwasscrangsele- 
meet (24) ein besaufitcr Sieblisch ist 
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dadtitch gekennzeichnet, dafi dec Aosiflnd (A) von der 
Mitts der ersGwn Waj^e der Siebpartie, der Brustwalze 
(22), 2tt dec Mine der Fomricrwalzc (26) etwa der 
Summc aus dejn Radius (x L ) dcr Brustwahe (22), dem 
Radios (r^ dcr Formierwalze (26) und der hange des 
statiooaren ^siwSsserungselementes (24) Gnispricbt 

5. Siebpartie nacb einem dcr vorbergeheoden Anspru- 
cb c, dadurch gekennTeicnnc^ daB die Fanxrierlejsteu 
(30, 32, 42, 44) an der Pormierwalze (26) oder im D- 
leil (36) nachgiebig gelagert sind. 

6. Sjebpartre nach emcm der vodbexgehenden Anspru- 
cfcc, dadurch gekennzeichnet, daB gcgentiber der For- 
mierwato (26) ein Formationskasten (28) zur Bcauf- 
schlagnng derForrnierwalze (26) mit Vakuum vor^cse- 
benist 

7. Siebpanie nach eiiiem der vorbcrgebenden Anspru- 
cfce, dadurch gekenozwebuet, daB der D-Icii (36) 
bochstens zxm in Bahtilautrkhuing MmeKdnander an- 
geordnefe Kammem (38, 40) umraBt 

8. Siebpartie nacb einem der vorbergebenden Ansprur 
cbe, dadurch gekennzeichnet, da8 die Langp und But- 
wasserungswirkung der VbrentwSsserungssu^cke (16) 
und der Foomcrwalze (26) mit Formierlebtefn) (30, 
32) # sowic die Bosiemng und Art der Faserstofisuspen- 

Stofianflanf (20) derail aufeinander abge- 
stimint rind, daB sich amBinlauf mm D-Teil (36>eine 
ScWchtbohe dcr Faserstojffsuspensioo von ecwa 
2-6 mm, vorzugsweisc von etwa 3-4 nmi ergibt 

9. Verfahren zur BlauMduog in einer Siebpartie (10) 
dnec Paptermaschine mit Hybridfotmer, der eine an- 
raaghchc, cinfache ^rentwfesenragsstrcckc (16) mit 
dnem stationaren Entwasscruxrgselejnent (24) umfaGt, 
die von einer Walze (26) mil eincr sich danan anschlier 
Bendera Doppelsiebzone (18) mit D-Teil (36) gefolgt 
ist in dem FormierleiRien (42, 44) vorgesehen sind, da- 
durch geketmzcichnet, da& die beiden Skbc (42. 44) 
die als Formierwalze (26) ausgcbildete Walze mit ei- 
nem UmscbHngut^gswinkel (a) von mindestetrs 10° 
tanschlingea dafi die Lange und EntwassBrungswir- 
kung der Vfe^twassenrngsstxecke (16), die TCrksam- 
krit der FnotrierwalzB (26) mit nnodestens einer zuge- 
ordneten Forraationsleiste (30, 32), sowie die E)o5te- 
rung und Art der FaserstorTsuspenskni derart aufeinan- 
der abgestimmt werden, daB sich am Emlauf zum D- 
led (36) eine Schicbthobe der FaserstoltasjBftBon 
von etwa 2-6 mm, vorzngsweise von etwa 3-4 mm 
einsteUt 



Hterzu 1 Seite(n) Zeichnungen 
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